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L'invention concerne un pneumatique, et plus particulierement la bande de roulement 
d'un tel pneumatique apte a etre recreusee, quelles que soient les caracteristiques d'une 
telle bande de roulement. 

i'" 

5 Dans la tres grande majorite des cas, les sculptures de bandes de roulement pour 

pneumatique "Poids-Lourds" sont pourvues de rainures circonferentielles, rectilignes, 
en zigzag ou ondulees, lesdites rainures pouvant etre reunies par des rainures et/ou 
incisions trans versales. Lesdites rainures circonferentielles comportent generalement 
des temoins d'usure, petites plates-formes de melange caoutchouteux vulcanise ou 

10 vulcanisat couvrant sur une certaine longueur circonferentielle le fond des rainures, 
ledit temoin indiquant la profondeur de sculpture minimale qui doit legalement rester 
sur la bande de roulement en utilisation. Les sculptures pour vehicules "Poids-Lourds" 
sont recreusables, et les pneumatiques ayant de telles sculptures portent sur leurs 
flancs la mention "Regroovable" ou le symbole "U". Le recreusage permet d'une part 

15 de prolonger le potentiel d'adherence du pneumatique "Poids-Lourds " et d'autre part 
d'accroitre de fa?on importante le rendement kilometrique : de 15 a 30% selon les cas 
et cela sans penaliser la possibility de rechapage, qui est par ailleurs une caracteristique 
essentielle d'un pneumatique "Poids-Lourds". II faut ajouter que le recreusage permet 
egalement une economie de carburant, le pneumatique presentant une resistance au 

20 roulement plus faible, du fait de l'epaisseur de bande de roulement reduite par rapport 
au pneumatique a Petat neuf qui aurait une profondeur de sculpture correspondant* a la 
profondeur de recreusage maximale. 

Comme connu en soi ? le recreusage d ! une rainure s'effectue a Taide d'une lame 
25 arrondie chauffante, manipulee encore souvent par un operateur. Ladite lame, reliee a 
un bati qui prend appui sur la surface de bande de roulement, peut etre maniee 
manuellement de fa9on a suivre assez fidelement le trace de la rainure sur la surface de 
la bande de roulement, meme dans le cas de rainure a trace non rectiligne. Cette 
operation de recreusage demande cependant un certain nombre de precautions. La 
30 premiere consiste a effectuer ladite operation lorsqu'il reste environ 2 mm de 
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profondeur de rainure, ladite profondeur etant mesuree entre la surface de bande de 
roulement et la surface radialernent exterieure des temoins d'usure places en fond de 
rainure. Cette precaution permet une bonne visualisation du dessin de sculpture et ainsi 
de le reproduire sans difficulte majeure. Connaissant la profondeur de sculpture 
5 restante et la profondeur de recreusage preconisee par le manufacturier de 
pneumatiques, il est alors possible d'ajuster, de regler la hauteur de la lame de 
recreusage. 

Les profondeurs de recreusage generalemeht indiquees sont des profondeurs 
10 theoriques. Si elles sont, dans une majorite de cas, satis faisantes, et permettent de 
regler theoriquement la hauteur de lame pour conserver approximativement une 
certaine epaisseur de gomme entre le fond de rainure recreusee et la face radialernent 
superieure de Tarmature de sommet, les risques d f un recreusage trop pro fond neiSont 
pas exclus. Or un recreusage trop pousse peut entramer des dommages provoquant la 
15 destruction prematuree de l'enveloppe de pneumatique. II peut aussi compromettre la 
possibility d'un rechapage economique, c^st-a-dire un rechapage ou seule la bande de 
roulement est changee. II peut aussi, dans certains cas extremes, laisser apparaitre, en 
fonds de sculpture recreusee, les nappes de Tarmature de sommet radialernent sbus- 
jacente, ce qui n'est pas admis de maniere generale par les legislations en vigueur. 

20 

Afin de permettre la realisation d r un recreusage respectant precisement la presence 
d'une epaisseur de caoutchouc, au-dessus de la face radialernent superieure de 
Tarmature de sommet, minimale et fixee par le manufacturier de pneumatiques, tout en 
permettant d'accroitre au maximum le rendement kilometrique du pneumatique, le 

25 brevet FR 2 758 768 precohise, dans un pneumatique, comprenant une armature de 
carcasse radiale surmontee: radialernent d'une armature de sommet formee d'au moins 
une nappe d'elements de renforcement, et une bande de roulement pourvue de rainures 
pouvant etre recreusees, de munir les parties de bande de roulement, disposees 
radialernent sous les rainures recreusables, d'indicateurs de profondeur, chaque 

30 indicateur comprenant au moins un moyen indiquant la profondeur minimale a 
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atteindre pour un recreusage efficace et la profondeur maximale ne devant en aucun 
cas etre depassee. 

Les indicateurs de profondeur se presentent preferentiellement sous forme d 5 incisions 
5 de faible largeur non nulle placee en fond de rainure soit parallele a la direction de la 
dite rainure, soit perpendiculaire a ladite direction, soit les deux simultanement, le 
moyen indiquant les profondeurs minimale et rhaximale etant alors la forme 
geometrique du fond de l'incision indicatrice de profondeur; 

io Bien qu'ayant conduit a d'enormes progres dafrs Tart et la maniere de recreuser une 
bande de roulement, les indicateurs de recreusage ne suppriment pas, malgre la 
mecanisation poussee et la robotisation, la presence d'une lame de decoupe 
eventuellement tres proche des nappes de Farmature de sommet, ne suppriment pas la 
presence humaine pour les reglages de profondeur. Par ailleurs, le recreusage est 

15 realise radialement sous les rainures originelles, conges en fonction d'une epaisseur 
de bande de roulement neuve, et non en fonction d'une bande de roulement dont • 
P epaisseur a fortement diminue et dont le dessin de sculpture optimal n'est pas 
obligatoirement le dessin confu pour V epaisseur normale de bande de roulement. 

20 Afin de s'affranchir du mieux possible de tous les inconyenients cites ci-dessus, 
P invention propose de figer les caracteristiques de recreusage, en parti culier de 
profondeur de recreusage, dans la bande de roulement a Petat neuf. 

Aussi, .la bande de roulement d'epaisseur H 5 conforme a P invention, destinee a etre 
25 utilisee dans un pneumatique a armature de carcasse surmontee d'une armature de 

sommet et comprenant sur sa surface exterieure une pluralite de rainures de profondeur 
h, dont au moins des rainures circonferentielles separees axialement par des nervures, 
est caracterisee en ce qu'elle est munie d'au moins un element anti-liaison vulcanisat 
sur vulcanisat, interne et circonferentiel, dont la paroi exterieure, vue .en section 
30 meridienne, a en partie un contour identique au contour de la paroi de la rainure de 
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recreusage a creer, le(les) points de ladite paroi le(les) plus eloigne(s) de Paxe de 
rotation etant radialement distant(s) de la surface de bande de roulement d'une quantite 
hj inferieure a la profondeur h des rainures, et le(les) points de ladite paroi le(les) plus 
proche(s) de Paxe de rotation etant radialement distant(s) de la surface de bande de 
5 roulement de la hauteur maximale de recreusage H. 

Les elements anti-liaison vulcanisat sur vulcanisat, un vulcanisat etant, comme connu 
en soi, un melange caoutchouteux comprenant un ou plusieurs elastomeres, une ou des 
charges renfor£antes, des produits de vulcanisation ainsi que divers adjuvants, peuvent 
10 se presenter sous deux formes : 

* de decoupes ou incisions dont les parois sont distantes de Pepaisseur e, 
pouvant etre comprise entre 0,2 mm et 2 mm, et separees par P atmosphere, 

* d'espaces de largeur e ou intercal aires, remplis de produit solide ayant la 
propriete d'etre un anti-collant entre vulcanisats et de ne pas coller lui-meme sur des 

15 vulcanisats ou d'etre tres aisement degradable ou dechirable sous faible contrainte de 
tension, la quantite e pouvant etre quasi-nulle. 

II faut entendre par element anti-liaison interne un element dont la paroi exteiueure est 
inseree a Pinterieur de la bande de roulement consideree a 1'etat neuf. 

20 " , 

Les elements anti-liaison, qu'ils soient sous forme d'incisions ou d'espaces avec 
matiere anti-collante, ont, vus en section, des parois exterieures pouvant etre 
representees par une cburbe fermee telle que cercle, parallelogramme . . ou par une 
courbe ouverte : Pelement anti-liaison possede alors au moins deux branches 

25 d'epaisseur e, qui sont preferentiellement sensiblement paralleles au plan equatorial (il 
faut entendre par section d'un element anti-liaison une section perpendiculaire a sa 
dimension la plus grande). 

Le(les) points de la paroi exterieure d'un element le(les) plus eloigne(s) de Paxe de 
30 rotation est(sont) preferentiellement distant(s) de la surface de bande de roulement 
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d'une quantite telle que la difference h - h] est au moins egale a l'epaisseur 
normalisee des indicateurs d'usure situes en fonds de rainures circonferentielles. 

Dans le cas d' element anti-liaison a au moins deux branches, les contours ou formes 
des branches, vus en section, peuvent etre tels que le fond ou base dudit element, qui 
reunit radialement a l'interieur les deux branches, est soit relativement etroit 
axialement, soit relativement large axialement. II faut entendre par relativement etroit 
une base dont la largeur axiale est au plus egale a 6 mm. Reciproquement, toute 
largeur axiale de la base superieure a 6 mm confere a ladite base la qualification de 
large, la largeur axiale d'un fond d' element anti-liaison a deux branches etant la 
distance axiale separant les extremites radialement inferieures des dites deux branches. 
Dans le premier cas, c'est-a-dire base etroite, les dites branches peuvent etre 
independantes Tune de l'autre. Dans le deuxieme cas, base large, les extremites 
radialement inferieures des branches sont axialement reunies par une base de forme 
generalement courbe, telle que circulaire ou elliptique, et dont la paroi radialement 
exterieure a une forme identique au fond de rainure de recreusage a creer. 

Lorsque le pneumatique arrive a une usure telle que la(les) parois radialement 
superieures de F(des) element(s) anti-liaison sont susceptibles d'etre visibles, il est 
avantageux que la portion de vulcanisat inseree a rinterieur de l'element (par exemple 
entre les deux branches d'un element) ou cordon de recreusage puisse etre extraite 
sans cependant etre projetee exterieurement avec violence lors du roulage. A cet effet, 
1' element de liaison comporte un moyen permettant sa vision sur la bande de 
roulement usee ainsi qu'une liaison partielle a son environnement caoutchouteux. 
Ledit moyen peut etre : > 

* soit la forme ou le contour des extremites radialement superieures des 
branches des incisions ou des intercalaires disposes dans la masse caoutchouteuse : 
ledit contour etant defini comme une ligne continue a hauteur variable, ladite hauteur 
etant mesuree par rapport au fond de l'elernent anti-liaison (point de la paroi exterieure 
dudit element le plus eloigne de la surface de la bande de roulement), et etant 
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avantageusement, parce que simple, representatif d'une fonction periodique (contour 
ondule, en zigzag ou d'une forme equivalente) ; 

* soit une pluralite d'orifices dans les parois d'un intercalaire solide, orifices 
permettant la formation lors du moulage et de la vulcanisation de la bande de 

5 roulement de ponts de vulcanisat entre le cordon de recreusage et le restant de la bande 
de roulement, chaque orifice ayant une superficie au plus egale a 25 mm 2 et des 
dimensions comprises entre 0,5 mm et 25 mm, 

* soit la discontinuity circonferentielle d'une incision ou d'un intercalaire, ladite 
discontinuity permettant comme ci-dessus la formation de ponts entre cordon de 

10 recreusage et bande de roulement. 

Les elements anti-liaison d'une bande de roulement sont generalement 
circonferentiels, mais peuvent aussi former un reseau de maniere a obtenir non , 
seulement le recreusage de rainures circonferentielles mais aussi le recreusage des 
15 rainures transversales et/ou obliques debouchant sur les dites rainures 
circonferentielles. 

Un objectif de Tinvention est aussi de proposer un ou plusieurs procedes d'obtention 
d'une bande de roulement destinee a etre recreusee apres usure jusqu'a la limite legale. 
20 Un des procedes d'obtention de bande de roulement non vulcanisee, conforme a 
1' invention, comporte les etapes suivantes : 

a) — realisation d'une premiere bande profilee de melange caoutchouteux non 
vulcanise avec des rainures correspondantes aux rainures de recreusage a creer, 

b) - realisation des intercal aires avec materiau splide anti-collant, intercalaires 
25 qui, vus en section, epousent au moins partiellement la(les) foraie(s) des rainures de 

recreusage, les dits intercalaires etant soit pourvus d' orifices adaptes en nombre, en 
dimensions, en localisation pour obtenir la repartition desiree des ponts de caoutchouc 
entre le cordon de recreusage et le reste de la bande de roulement, soit discontinus 
circonferentiellement, soit ayant des extremites radialement superieures de forme 
30 adaptee, 
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c) - insertion des dits intercalates dans les rainures de la premiere bande ci- 
dessus, 

d) - pose dans les dites rainures munies de leurs intercalaires des cordons de 
recreusage profiles et en melange caoutchouteux non vulcanise, 

e) - pose eventuelle sur F ensemble ainsi constitue d'une deuxieme bande de 
melange caoutchouteux non vulcanise, avec rainures ou non. 

Le pneumatique est termine de la maniere bien connue en soi, c'est-a-dire avec pose 
de la bande de roulement non vulcanisee sur Febauche dite de carcasse non vulcanisee, 
moulage et vulcanisation de F ensemble dans uri moule approprie. 

Un autre procede avantageux utilise en tant qu'elements anti-liaison des incisions 
d'epaisseur faible ayant, vues en section meridienne,. la forme des rainures a recreuser. 
Le procede conforme a Finvention consiste alors a utiliser pour Fobtention de la bande 
de roulement un moule de vulcanisation a deux matrices, tel que mentionne dans le 
brevet FR 2 759 321 : une premiere matrice dudit moule comporte en tant qu' elements 
moulants entre autres des lamelles metalliques circonferentielles susceptibles de creer 
par moulage et vulcanisation les elements anti-liaison que sont des incisions, et une 
deuxieme matrice comportant les elements moulants destines a former les rainures 
et/ou les incisions de la partie de bande de roulement a Fetat neuf destinee a entrer en 
contact avec le sol. La fermeture du moule a deux matrices et la vulcanisation qui, suit 
permet d'obtenir une bande de roulement vulcanisee comprenant radialement a 
Finterieur entre autres elements les elements ariti-collants que sont les incisions ainsi 
formees, et radialement a Fexterieur la sculpture de la bande de roulement neuve. Le 
pneumatique est alors confectionne de la maniere suivante, que ce soit un pneumatique 
neuf ou un pneumatique rechape : apres pose d'une couche de melange caoutchouteux 
non vulcanise sur Febauche de carcasse, couche dont Fepaisseur correspond a 
Fepaisseur requise au-dessus de la derniere nappe de sommet, Fon pose la bande de 
roulement pre vulcanisee obtenue ci-dessus. 
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La methode de recreusage proprement dite de la bande de roulement apres usure 
maximale (l 5 usure maximale etant 1' usure atteinte lorsque un ou plusieurs indicateurs 
d'usure sont en contact avqc le revetement du sol) est alors tres simplifiee et telle que 
les dispersions de fabrication, en particulier dans les epaisseurs de produit, et 
5 Intervention humaine mariuelle n'affectent en rien la localisation radiale des fonds de 
rainures de recreusage. Ladite methode consiste, avec visualisation des parois ou 
extremites radialement supprieures des elements anti-liaison, a decouper un petit 
nombre de ponts de caoutchouc vulcanise reliant chaque cordon de recreusage au reste 

de la bande de roulement et a extraire le(s) dit(s) cordon(s) en rompant par traction le 

•. k ' . ■ 

10 reste de ponts de caoutchouc vulcanise. 

f. 

Les caracteristiques de l'invention seront mieux comprises a l'aide de la description de 
modes de realisation decrits a titre non limitatif, et illustres par le dessin annexe sur 
lequel : 

15 * la figure 1 represente schematiquement, vu en section meridienne, une bande 

de roulement de pneumatique de type Toids-Lourds' conforme a Tinvention, 

* les figure 2 a 5 sont des vues en perspective d'intercalaires destines au \ 
moulage de rainures de recreusage, selon quatre variantes conformes a V invention, 

* les figure 6 a 8 sont des vues d' incisions internes a la bande de roulement 
20 selon trois variantes conformes a V invention, 

* la figure 9 montre schematiquement un reseau d'intercalaires interieures a la 
bande de roulement, 

* la figure 10 montre schematiquement une deuxieme disposition des elements anti- 
liaison dans la bande de roulement. 

25 ■ . 

Le pneumatique P montre sur la figure 1 est de type Toids-Lourds 5 et de dimension 

315/80-R-22,5 ; il comprend une armature de carcasse 1, composee, dans Pexemple 

decrit, d'une seule nappe d'elements de renforcement metalliques, ladite armature de 

carcasse etant ancree dans chaque bourrelet a une tringle par enroulement en formant 

30 des retournements axialement exterieurs (non montres). La dite armature de carcasse 
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est radialement surmontee d'une armature de sommet 2, composee d'au moins deux 
nappes de sommet de travail 21 et 22 de cables metalliques inextensibles, paralleles 
entre eux dans chaque nappe et croises d'une nappe a la suivante en faisant avec la 
direction circonferentielle des angles generalement compris entre 0 et 45° 5 et les dites 
nappes de travail 2 1 , 22 etant surmontees radialement par une nappe de cables 
metalliques elastiques, nappe dite de protection 23. Une bande de roulement 3, 
d'epaisseur E, mesuree dans le plan equatorial X3C entre la surface de bande de 
roulement et la surface radialement exterieure de la nappe de sommet 23 radialement 
la plus a Texterieur, recouvreT armature de sommet 2 et est reunie aux deux bourrelets 
du pneumatique par des flancs 4. Ladite bande de' roulement 3 comprend des rainures 
32 dites larges comparativement aux rainures 31 des bords, dites etroites. Les rainures 
31 et 32 sont les rainures normales que Ton retrouve sur tout pneumatique usuel a 
Tetat neuf et qui debouchent sur la surface de contact entre ledit pneumatique et le sol. 
Les rainures 32 de profondeur h, mesuree entre la surface 35 de bande de roulement 3 
et le fond de rainure, sont munies d'indicateurs d'usure 34, protuberances dont la face 
radialement superieure est distante de la surface de bande de roulement d'une 
profondeur hi inferieure a la profondeur h et qui, lorsqu'elles viennent en contact avec 
le sol lors du roulage, signalent qu'il est avantageusement temps de proceder a 
Toperation de recreusage. Conformement a T invention, ladite operation de recreusage 
est grandement facilite par la presence interieure ^ans la bande de roulement 3 
d'elements circonferentiels anti-liaison vulcanisat sur vulcanisat 5, elements qui se 
presentent dans Texemple decrit sous forme de Ul Les dits elements 5, qui ne sont pas 
par eux-memes vulcanisables, evitent axialement lors de la vulcanisation de la bande 
de roulement tout contact partiel ou total entre la portion 6 ou cordon de recreusage 6, 
de melange caoutchouteux situee entre les deux branches 51 et 52 dudit element 5 et 
les parties de melange de caoutchouc avoisinantes. Les extremites radialement 
superieures 53 des branches 51 et 52 sont distantes de la surface 35 de bande de 
roulement 5 de la quantite hi, alors que rextremite radialement inferieure est distante 
de la surface 35 de la quantite H, inferieure a 1'epaisseur E de bande de roulement 5 
mesuree a la meme position axiale que celle ou est mesuree H : Tepaisseur d'une 
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bande de roulement est en effet axialement variable en fonction des courbures 
respectives de bande de roulement et d'armature de sommet, et il en est de meme de la 
quantite H, imposee par le manufacturier de pneumatiques en fonction de l'epaisseur r\ 
de melange caoutchouteux minimale necessaire radialement au-dessus de la derniere 
5 nappe de sommet 23. 

Afin que le cordon 6. de melange caoutchouteux vulcanise, apres usure de la bande de 
roulement 3, ne puisse s'enlever de lui-meme lors du roulage, il est avantageux qu'il y 
ait, lorsque qu'apparaissent les extremites radialement superieures 53 des branches 51 

io et 52 des elements anti-liaison 5, une cohesion partielle entre le cordon 6 et le restant 
de bande de roulement 3. A cet effet et comme montre par exemple sur la figure 2, le 
trace, contour ou forme des extremites radialement superieures 53, est de maniere 
preferentielle representatif d'une fonction dite periodique : les extremites peuvent etre 
ondulees (figure 2), mais aussi crenelees avec comme motif un motif rectangul aire 

15 (figure 6) ou un motif triangulaire ou demi-circulaire (non montres). Lorsque Tusure 
de la bande de roulement 3 est telle que les indicateurs d' usure 34 sont en contact avec 
le sol, apparaissent les parties des extremites 53, radialement les plus proches de f la 
surface de la bande de roulement 3, de P intercalate 5 en carton papier de faible^ 
epaisseur, alors que subsistent radialement au-dessus des parties radialement les plus 

20 eloignees des ponts.de caoutchouc vulcanise, qui permettent le maintien en position du 
cordon 6 lors du roulage du pneumatique. Les dits ponts de gomme seront elimines par 
T intervention humaine : ils soht coupes et le cordon 6 peut etre facilement enleve. 

Le pontage entre caoutchouc du cordon 6 et restant de la bande de roulement peut se 
25 faire sur les branches 51 et 52. Comme montre sur la figure 3, les branches 51 et 52 de 
T intercalate, du meme materiau que precedemment, sont dans leur partie superieure 
munies d'orifices fermes 55 permettant lors du moulage de la bande de roulement le 
passage du melange caoutchouteux vulcanise formant la bande de roulement et le 
cordon de recreusage 6, et ainsi la creation de ponts de gomme vulcanisee, ponts qui 
30 seront ensuite elimines par coupure et/ou par traction. 
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II est possible d'utiliser d 5 autres formes : si la forme d'un U montree sur les figures 2 
et 3 est qualifiee de surface ouverte, la forme circulaire de la figure 4 est une forme a 
surface fermee (forme circulaire en V occurrence). Ledit intercalaire 5 renferme 
5 interieurement le cordon de recreusage 6 et est muni d'orifices 55 fermes de creation 
de ponts de gomme. 

En tant qu' orifices, les trous (orifices fermes) peuvent etre remplaces par des orifices 
55 dits ouverts ou fentes (par exemple figure 7) ou par une fente 55 parcourant 
10 helicoidalement la surface exterieure du cordon de recreusage 6 circonferentiel, ladite 
fente etant obtenue par enroulement helicoidal d'une bande d' intercalaire 5 autour du 
cordon 6. 

Que les orifices soient fermes ou ouverts, la surface de 1' element anti- liaison 
15 (intercalaire ou incision) ou il y aura liaison entre cordon de recreusage et bande de 
roulement, dite surface de pontage, est comprise entre 5% et 35% de la surface totale 
exterieure dudit element anti-liaison. 

L'emploi d'intercalaires en papier, en carton papier ou en autre materiau presentant les 

20 proprietes d'etre un anti-collant vulcanisat sur yulcanisat et de ne pas coller lui-meme . 
* .- ... .-.'._.* 

sur un vulcanisat ou de se dechirer, est la solution preferentielle lorsque la fabrication 

de la bande de roulement avec elements anti-liaison se realise a Tetat non vulcanises. 

Ladite bande de roulement peut aussi realisee a Petat prevulcanise dans un moule 

ay ant la parti cularite de posseder deux matrices, chaque matrice comportant des 

25 elements moulants metalliques qui donneront naissance a des rainures dans la bande de t 
roulement. II est alors particulierement interessant d'utiliser en tant qu'elements anti- 
liaison des incisions de faible epaisseur e, de Tordre de 0,5 a 1 mm. Comme montrees 
sur les figures 6 et 7, les dites incisions en forme de U ou de V, ont la particularity 
d'avoir deux branches 51 et 52 reunies a leur base par une partie commune 56, partie 

30 qui est la consequence necessaire du demoulage de la bande de roulement, Tincision 5 
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etant creee dans le moule de vulcanisation de la bande par une lamelle metallique de 
meme forme et la partie 56 permettant r attache a la paroi du moule. II est evident que 
le mode de realisation ci-dessus ne permet la presence d'orifices fermes sur les 
branches laterales 5 let 52 des incisions (les ponts de caoutchouc seraient coupes lors 
5 du demoulage), le seul moyen de creer des pontages entre le caoutchouc du cordon 6 ef 
le restant de la bande de rpulement etant la forme des extremites 53 des branches: Les 
figures 6 et 7 montrent des formes crenelees avec une difference dans le 
dimensionnement des ponts, la surface de pontage restant serisiblement constante la 
figure 6 fait appel a des creneaux de faible hauteur, alorS que les crenealix ou fentes 

10 montres sur la figure 7 sont plus profonds mais moins larges. La figure 8 montre une 
incision qui peut etre consideree comme une variante de I' incision de la figure 7 : la 
forme en quasi- V est conservee mais la pointe du V est tronquee de sorte que Ton est 
en presence de.deux branches 51 et 52 independantes Tune de F autre et dont les 
extremites radialement inferieures sont distantes Tune de F autre d'une quantite d 

15 faible, de Fordre de 3 mm. La dite largeur d de collage entre le vulcanisat du* cordon 
de recreusage 6 et le vulcanisat du reste de la bande de roulement 3 multipliee par la 
longueur du dit cordon 6 suffit a assurer le maintien dudit cordon apres apparition des 
branches 51 et 52 de Fincision 5 alors que les extremites radialement superieures 
crenelees des branches 51 et 52 ne servent qu'a indiquer le taux d'usure necessitant 

20 F operation de recreusage. 

Comme le montre la figure 9, il est aussi possible de creer un reseau d'elements anti- 
liaison avec des parties cifconferentielles 5A et des parties trans vers ales 5B, dont les 
parois respectives 51, 52 et 58, 59 sont pourvues d'orifices fermes ou trous 55 pour la 

25 creation de ponts de caoutchouc entre les cordons de recreusage 6 A et 6B et le reste de 
la bande de roulement 3. La creation d'un tel reseau permet, dans le cadre du 
recreusage, de munir la bande de roulement d'un dessin de sculpture plus approprie a 
Fepaisseur de la bande de roulement apres usure, sculpture rendant plus mobile la 
bande de roulement dans les trois directions principales, et particulierement dans la 

30 direction longitudinale. 
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Le recreusage de la bande de roulement 3 peut aussi se faire a dessin de sculpture 
sensiblement constant : il suffit, comme montre sur la figure 10, de disposer les 
intercalaires ou de prevoir r emplacement des incisions radialement sous les rainures 
circonferentielles originelles de la bande de roulement, les dits intercalaires ou 
incisions ayant, vus en section meridienne, une forme adaptee et plus evasee a leur 
parties radialement superieure et les autres caracteristiques des elements anti-liaison 
etant les memes que precedemment 
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REVENDICATIONS. 

1 - Bande de roulement (3) d'epaisseur H, destinee a etre utilisee dans un pneumatique 
5 a armature de carcasse (1) surmontee d'une armature de sorrimet (2) et comprenant sur 

sa surface exterieure urie pluralite de rainures (3 1,32) de profondeur h 5 dont au moins 
des rainures circonferentielles separees axialement par des nervures, caracterisee en ce 
qu'elle est munie d'au moins un element anti-liaison (5) vulcanisat sur vulcanisat, 
interne et circonferentiel, dont la paroi exterieure, vue en section meridienne, a en 

10 partie un contour identique au contour de la paroi de la rainure de recreusage a creer, 
le(les) points de ladite paroi le(les) plus eloigne(s) de Taxe de rotation etant 
radialement distant(s) de la surface de bande de roulement d'une quantite h, inferieure 
a la profondeur h des rainures, et le(les) points de ladite paroi le(les) plus proche(s) de 
Taxe de rotation etant radialement distant(s) de la surface de bande de roulement de la 

15 hauteur maximale de recreusage H. 

2 - Bande de roulement (3) selon la revendication 1, caracterisee en ce que le(les) 
element(s) anti-liaison (5) vulcanisat sur vulcanisat sont des decoupes ou incisions 
dont les parois sont distantes de 1'epaisseur e, pouvant etre comprise entre 0,2 mm et 2 

20 mm, et separees par V atmosphere. 

3 - Bande de roulement (3) selon la revendication 1, caracterisee en ce que le(les) 
element(s) anti-liaison (5) vulcanisat sur vulcanisat sont des espaces de largeur e ou 
intercalates, remplis de produit solide ayant la propriete d'etre un anti-collant entre 

25 vulcanisats et de ne pas coller lui-meme sur des vulcanisats, la quantite e pouvant etre 
quasi-nulle. 

4 - Bande de roulement selon la revendication 1, caracterise en ce que le(les) 
element(s) anti-liaison (5) vulcanisat sur vulcanisat sont des espaces de largeur e ou 
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intercalaires, remplis de produit solide ayant la propriete d'etre un anti-collant entre 
vulcanisats et de se dechirer aisement, la quantite e pouvant etre quasi-nulle. 

5 - Bande de roulement selon Tune des revendications 1 a 4, caracterisee en ce les 
elements anti-liaison (5), qu'ils soient sous forme d'incisions ou d'espaces avec 
matiere anti-collante, ont des parois exteri ewes' etant, vues en section, representees par 
une courbe fermee telle que cercle, parallelogramme ........ 

6 - Bande de roulement (3) selon Tune des revendications 1 a 4, caracterisee en ce que 
les elements anti-liaison (5), qu'ils soient sous forme d'incisions ou d'espaces avec 
matiere anti-collante, ont des parois exterieureS etant, vues en section, representees par 
une courbe ouverte, 1' element anti-liaison possedant alors au moins deux branches 
d'epaisseur e, qui sont sensiblement paralleles au plan equatorial. 

7 - Bande de roulement (3) selon l'une des revendications 1 a 6, caracterisee en ce que 
le(les) points de la paroi exterieure d'un element le(les) plus eloigne(s) de l'axe de 
rotation est(sont) preferentiellement distant(s) de la surface de bande de roulement 
d'une quantite hi telle que la difference h - hi est au moins egale a l'epaisseur 
normalisee des indicateurs d'usure situes en fonds de rainures circonferentielles. 

8 - Bande de roulement selon la revendication 6, caracterisee en ce que les extremites 
radialement superieures (53) des branches (51/52) des incisions ou des intercalates 
(5) disposes dans la masse caoutchouteuse ont des contours sous forme de lignes 
continues a hauteur variable, ladite hauteur etant mesuree par rapport au fond de 

P element anti-liaison 5. 

9 ~ Bande de roulement selon la revendication 8, caracterisee en ce que les contours 
sont representatifs d'une fonction periodique. 
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10 - Bande de roulement selon Tune des revendications 3 ou4, caracterisee en ce que 
les parois des intercalaires (5) avec materiau solide ahti-cbllant sont pourvues d'une 
pluralite d'orifices (55), chaque orifice ayant une super ficie au plus egale a 25 mm 2 et 
des dimensions comprises entre 0 5 5 mm et 25 mm, et le taiix de pontage etant compris 

5 entre 5% et 35%. ' 

1 1 - Bande de roulemerir(3) selon la revendication 6, caracterisee en ce que les dites 
branches (5 1, 52) sont independantes Tune de 1 5 autre, les extremites radial ement 

inferieures des dites deux branches etant distailtes d' une' quaritite au plus egale a 

. • « • •:<> . ♦ • \ >. ■, , ■■ . . 

io 6 mm. 

> 

12 - Bande de roulement (3) selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
elements anti-liaison (5) forment un reseau 5A, 5B de maniere a obtenir non seulement 
le recreusage de rainures circonferentielles (31, 32) mais aussi le recreusage des 

15 rainures transversales et/ou obliques debouchant sur les dites rainures 
circonferentielles . 

< * 

13 - Procede de fabrication d'une bande de roulement (3) non vulcanisee selon la^ 
revendication 3, caracterise en ce qu'il comprend les etapes qui suivent : 

20 a) - realisation d'une premiere bande profilee de melange caoutchouteux non 

vulcanise avec des rainures correspondantes aux rainures de recreusage a creer, 

b) - realisation des intercalaires (5) en materiau solide anti-collant, intercalaires 
epousant, vue en section meridierine, la(les) forme(s) des rkinures de recreusage, les 
dits intercalaires etant pburvus de moyens adaptes en nombre, en dimensions, en 

25 localisation pour obtenir un pontage entre le cordon (6) de recreusage et le reste de la 
bande de roulement. 

c) - insertion des dits intercalaires dans les rainures de la premiere bande ci- 
dessus, 

d) - pose dans les dites rainures munies de leurs intercalaires des cordons (6) de 
30 recreusage profiles et en melange caoutchouteux non vulcanise, 
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e) - pose eventuelle sur 1 'ensemble ainsi constitue d'une deuxieme bande de 
melange caoutchouteux non vulcanise. 

14 - Procede de fabrication d'une bande de roulement (3) prevulcanisee selon la 
revendication 2, caracterise en ce qu'il consiste ailors a utiliser un moule de 
vulcanisation a deux matrices, avec une premiere matrice dudit moule comportant en 
tant qu'elements moulants entre autres des lamelles metalliques susceptibles de creer 
par moulage et vulcanisation les elements anti-liaison (5) que sont des incisions^ et une 
deuxieme matrice comportant les elements moulants destines a former les rainures (31, 
32) et/ou les incisions de la bande de roulement (3) neuve. 

15 - Methode de recreusage d'une bande de roulement (3) selon Tune des 
revendications 7 ou 8, caracterisee en ce qu'elle consiste, apres visualisation des 
extremites radialement superieures (53) des elements anti-liaison (5), a decouper un 
petit nombre de ponts (55) de caoutchouc vulcanise reliant chaque cordon de 
recreusage (6)au reste de la bande de roulement et a extraire le(s) dit(s) cordon(s) en 
rompant par traction le reste de ponts de caoutchouc vulcanise. 
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